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ABSTRAK
PT. Maitland Smith Indonesia (MSI) merupakan perusahaan manufaktur dari Maitland Smith High Point, Ltd (MSHP) yang bergerak dalam bidang usaha mebel, antara lain kursi, meja, tempat tidur dan kaca. Keterlambatan pengiriman Item ke MSHP oleh MSI sering terjadi. Keterlambatan tersebut disebabkan oleh seringnya ketidaktercapaian target output  per hari MSI. 
Dari Current State Value Stream Mapping PT.MSI, didapatkan bahwa prosentase defect terbesar (21.45%), produktivitas terendah (35.48%), efisiensi terendah (33.40 %), Work in Process (WIP) yang besar (17000 unit/week) dan waktu set up terlama terjadi pada Chair Machinery Department. Produktivitas yang rendah  tersebut diakibatkan oleh inefisiensi yang terjadi di lantai produksi. Inefisiensi menunjukkan adanya aktivitas non-value added  atau pemborosan (waste). Pemborosan menyebabkan waktu proses produksi semakin lama dan aliran material tidak lancar sehingga menimbulkan banyaknya WIP, serta berujung pada tidak tercapainya target produksi. 
Pendekatan yang digunakan untuk mengidentifikasi pemborosan yang terjadi dalam Chair Machinery Department adalah Lean Manufacturing. Dalam Lean Manufacturing, akan didefinisikan aktivitas-aktivitas kunci (VA, NVA, dan NNVA) yang berpengaruh terhadap sistem produksi. Kemudian di analisis akar penyebab pemborosan (failure) dan untuk mengetahui efek dan potensi penyebab permasalahan tersebut, dilakukan dengan menggunakan “Failure Mode Effect and Analysis” (FMEA). 
Dari hasil analisis didapatkan bahwa failure pembagian beban kerja pada lini produksi yang tidak seimbang memberikan pengaruh yang besar terhadap banyak pemborosan dan ketidaklancaran aliran material sehingga target produksi tidak tercapai. Penelitian difokuskan pada penentuan alur pengendalian produksi dan metode pembebanan untuk memperlancar aliran material serta memaksimalkan throughput. Pada penelitian ini dilakukan tiga skenario pembebanan. Dari ketiga skenario tersebut, skenario 1 merupakan skenario pembebanan terbaik karena mampu memaksimalkan throughput. 
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ABSTRACT


PT. Maithland Smith Indonesia (MSI) is a manufacture company of Maithland Smith High Point, Ltd (MSHP). It produces any furnitures, such as chairs, tables, beds and mirrors. Delivery lateness from MSI to MSHP often happened because output target per day of MSI couldn’t be reached. 
Current State Value Stream Mapping of PT.MSI showed that the biggest defect (21.45%), the lowest productivity (35.48%), the lowest efficiency (33.40 %), the biggest Work in Process (WIP) (17000 unit/week) and the longest set up have happened in Chair Machinery Department. Inefficiency in the shop floor has made low productivity. Inefficiency happened because of non-value added activities or wastes. Wastes have made processing time longer and bottlenecks so a lot of work in process produced and output target couldn’t be reached.
Lean Manufacturing had used to identify wastes in Chair Machinery Department. Key activities (value added, non value added and necessary but non value added) that effect production system were defined in lean manufacturing. Then, identified the root causes of wastes (failure). The Effect and potential causes of failures had analized using “Failure Mode Effect and Analysis” (FMEA). 
From the analysis of failure, we get that unbalanced work load in production line have given the biggest effect in producing wastes and bottleneck, so the research focused in determining production control flow and work load released methode to make production flow smooth and maximize throughput. In this research, we had generated three scenarios of work load released. The first scenario is the best methode because it could maximize throughputs.
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